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<£) Verfahren zur Herstellung eines fur die Produktion von Gipskartonplatten geeigneten Stuckgipses 
aus REA-Gips. 



© Beschrieben wird ein Verfahren zur Herstellung eines fur die Produktion von Gipskartonplatten geeigneten 
Stuckgipses aus REA-Gips durch Trocknen, Brennen in einem konischen Kocher, Mahlung mit hoher Energiebe- 
aufschlagung in einer Kugel- oder Schwingmuhle und anschlieflender Behandlung mit kleinen Wassermengen 
N von 1 - 8 Gew-% vorzugsweise 5 Gew.-% und einer Verweilzeit von 1 - 3 min. vor der Einspeisung in den 
^Gipsmischer. Dabei kann ein Anteil des Stuckgipses durch ungebrannten REA-Gips ersetzt sein. Die anschiie- 
©fiende Verarbeitung gestaltet sich dann wie bei der Gipskartonplattenherstellung allgemein ublich. 
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Verfahren zur Herstellung eines fiir die Production von Gipskartonplatten geeigneten Stuckgipses aus 

REA-Gips 

Die Gipskartonplatte ist ein Baumaterial, welches sich weltweit groflter Beliebtheit und Anwendung 
erfreut und in den letzten Jahrzehnten eine rasante Entwicklung in der Welt erfahren hat. 

So wurden beispielsweise in den USA im Jahre 1978 pro Kopf der Bevolkerung 6 m 2 Gipskartonplatten 
produziert Auch in der Bundesrepublik Deutschland sind Gispkartonplatten in universeller Anwendung und 
5 durch verschiedenen Normen geregelt. 

Die Herstellung der Gipskartonplatte erfolgt im kontinuierlichen Betrieb auf grotfen Bandanlagen. Die 
wichtigsten Telle der Produktionsanlage sind der 

- Kartonzulauf unten, der die Ansichtsseite der Platte mit der Kantenformung bildet, 

- Gipsbreizulauf und die Verteilung durch Kalibrierwalzen mit gleichzeitigem Kartonzulauf oben, der die 
w Ruckseite der Platte bildet, 

- die Abbindestrecke mit Schneidvorrichtungen als Schere, 

- Wendetisch mit Eintragung in den Mehretagentrockner und ' 

- Austrag und Plattenbundelung. 

Der Abbindevorgang der Gipskartonplatte sowie Lange und Bandgeschwindigkeit der Abbindestrecke sind 
75 aufeinander abgestimmt. Moderne Produkttionsanlagen mit hohen Bandgeschwindigkeiten konnen Abbin- 
destrecken bis zu 300 m umfassen. Als Rohstoff wird sowohl Stuckgips aus naturlichen Gipsvorkommen 
eingesetzt, als auch Chemiegips, ein synthetischer Rohgips, wie er beispielsweise bei der Natfphosphorsau- 
regewinnung anfallt. Die auf dem Band gefertigten Gipskartonplatten bestehen aus einem breit ausgewalz- 
ten Gipskern, der einschlieiSIich der Langskanten mit Karton ummanteit ist, wahrend die geschnittenen 
20 Querkanten den Gipskern zeigen. Der Karton ist mit dem Gipskern fest verbunden. Der Gipskern kann 
geeignete Zuschlag- Oder Zusatzstoffe enthalten und aufgeport sein. Die auf dem Band gefertigte endlose 
Gipskartonplatte ist eben und wird rechteckig und in der Regel groflflachig auf Langen zwischen 200 und 
450 cm geschnitten. Sie ist 125 cm breit und besitzt Dicken zwischen 9,5 und 25 mm. Die hierfur gultige 
Baustoffnorm ist die DIN 18 180. 
25 Gipskartonplatten unterscheidet man nach ihrer Fertigung und nach ihrer Verwendung, fur den sie 
gema/3 ihrer Beschaffenheit bestimmt sind. 

Man unterscheidet daher zwischen G ips karton -Bauplatten, Gipskarton-Feuerschutzplatten, 
Gipskarton-Putztragerplatten und Impragnierte Gipskartonplatten. Letztere werden wieder unterschie- 
den in Gipskarton-Bauplatten, impragniert und Gipskarton-Feuerschutzplatten, impragniert. 

30 

Autferdem gibt es beschichtete Gipskartonplatten mit festen Schichten, Folien oder aus plastischen 
Massen. Die Beschichtung richtet sich nach dem Verwendungszweck, wie etwa 

Folien aus Kunststoff oder Aluminium als Dampfsperre, Folien aus Kunststoff fur dekorative Zwecke, 
Folien aus Walzblei zur Dampfung von Rontgenstrahlen, Bleche aus Kupfer fur Dekorzwecke und 
35 plastische Massen mit oder ohne Einlage von Gewebe zur Verbesserung der Oberflachenharte oder 

fur dekorative Oberflachenstrukturen. 
Dann gibt es Gipskartonplatten, die ruckseitig mit Dammstoffen beklebt sind und die als Verbundplatten 
bezeichnet werden. Schliefllich gibt es Platten aus Gipskarton, die mit unterschiedlichen Lochern und 
Schlitzen ausgestattet sind und die als dekorative schallschluckende Wand- und Deckenbekleidungen 
40 verwendet werden. Besonders wichtig bei einer Gipskartonplatte ist, die Ausgestaitung der Kanten. Es gibt 
unterschiedliche Kantenformen. 

- abgefiachte Kanten, 

- voile Kanten, 

- runde Kanten, 
45 - Winkelkanten, 

- runde, abgefiachte Kanten und 

- keilformige Kanten. 

Die rasante Verbreitung der Gipskartonplatte erfolgt im wesentlichen aufgrund der Eigenschaften der 
Gipskartonplatte. Diese beruhen namlich auf der Verbundwirkung von Gipskern und Kartonummantelung. 
50 Der Karton wirkt als Zugbewehrung und verleiht den Platten die notwendige Steifigkeit. Dadurch konnen 
trotz geringer Dicke, mit Gipskartonplatten betrachtliche Spannweiten uberbruckt werden. Andererseits sind 
die Platten leicht. Sie lassen sich einfach transportieren, handhaben und bearbeiten. Ihre Biegeweichheit ist 
eine wichtige Voraussetzung fur die Ausfuhrung schalldammender Bauteile. 

Die Kartonoberflache wiederum ist ein sehr guter Untergrund fur Anstriche und Beschichtungen, 
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insbesondere fur das Verkleben von Tapeten, Fiiesen und sonstigen Beiagen. 

Die Kartonbeschichtung hat fur die Qualitat der Platte eine gro/te Bedeutung. Hierauf beruhen auch die 
unterschiedlichen Eigenschaften der Platte, die richtungsabhangig sind. So sind Festigkeit und Elastizitat in 
Richtung der Kartonfaser, d. h. in Langsrichtung der Piatten, grower als quer zur Richtung der Kartonfaser. 
5 Dies ist bei der praktischen Verarbeitung zu berucksichtigen, da beispielsweise die gro/tere Biegezugfestig- 
keit und der gro/tere Verformungswiderstand durch die Langsbefestigung der Piatten vorteilhaft ausgenutzt 
werden konnen. 

Die Gipskartonplatte hat auch insbesondere im geporten Zustand vorteilhafte Eigenschaften, weil sie in 
der Lage ist, Feuchtigkeit aufzunehmen und sie wieder schnell abzugeben, was beispielsweise bei Beton 
w nicht der Fall ist (Hanusch, "Gipskartonplatten", Trockenbau, Montagebau, Ausbau, 1978). 

Im Zuge der verstarkten Ruckbesinnung der Menschheit auf naturliche Lebensweisen und damit auf 
eine reine Umwelt in der weder Land noch Wasser noch Luft mit schadlichen Stoffen verschmutzt sind, ist 
man mehr und mehr dazu ubergegangen, die Rauchgase von Groflfeuerungsanlagen, insbesondere von 
Kraftwerken zu reinigen, d. h. nach der schon fruher erfolgten Abscheidung der im Rauchgas enthaltenen 
is Staube sind nun auch schadliche chemische Verbindungen zu entfernen, namlich das Schwefeidioxid 
(S0 2 ). 

Bei der Abscheidung des Schwefeldioxids failt Gips (Kalziumsulfatdihydrat) an, das wiederum von der 
Gips verarbeitenen Industrie verwertet wird, zumal die naturiichen Gipsvorkommen entweder fehlen, nur im 
geringen Ma/3e vorhanden sind, oder ebenfalls aus Grunden der Erhaitung der Natur nicht abgebaut werden 
20 sollen. Die Gips verarbeitene Industrie hat sich daher fruhzeitig mit diesem als Rauchgasentschwefelungs- 
gips anfalienden Gips befaflt. 

So ist es beispielsweise bekannt, diesen Rauchgasentschwefelungsgips, im nachfolgden REA-Gips 
genannt, zu verschiedenen Haibhydraten aufzuarbeiten und sie ansteile von Naturgips einzusetzen 
(Ulimann, 4. Aufl. 1976, Bd. 12, S. 302). 
25 Aus der US-PS 4 502 901 ist es bekannte REA-Gips zur Herstellung von Gipsplatten zu verarbeiten. 
Dazu wird der mit 10 bis 15 % freier Feuchte anfailende REA-Gips in einem Flashtrockner auf den 
Wassergehalt 0 getrocknet, dann gebrannt, urn 75 % des Kristallwassers zu entfernen und schlietflich auf 
das doppelte seiner Oberflache gemahlen. 

Mit einem solchermaflen hergestellten Gips soil die Herstellung von Gipskartonplatten insbesondere 
30 Gipskartonplatten gelingen. 

Die bei der Rauchgasentschwefelungsanlage anfalienden Gipse besitzen jedoch eine Reihe von 
nachteiligen Eigenschaften, die eine direkte Verarbeitung erschweren, auch dann, wenn der REA-Gips 
zunachst auf die Feuchte 0 getrocknet wird, gebrannt und gemahlen wird. Aufgrund ihrer Entstehungsge- 
schichte haben REA-Gipse wegen ihres sehr engen Kornbandes in Pulverform ein so gutes Flieflvermogen, 
35 datf unerwunschte Schwierigkeiten in den als Forderorgane eingesetzten Elevatoren entstehen. Suspensio- 
nen aus ungemahlenem REA-Gips und Wasser verhalten sich beim Anruhren ausgesprochen zah. Sie 
zeigen ein ausgepragtes thixotropes Verhalten, besitzen eine schlechte Flieflfahigkeit und haben gegeniiber 
Naturgips einen sehr vie! hoheren Wasseranspruch. 

Insbesondere letzterer ist fur die Herstellung von Gipskarton piatten im kontinuierlichen an sich 
40 bekannten Verfahren unter wirtschaftlichen Betriebsbedingungen auflerst nachteilig. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein Verfahren vorzuschlagen, mit dem ein dem 
Naturgips gleichwertiges Produkt aus REA-Gips herstellbar ist und welches sich zur Herstellung von 
Gipskartonplatten der unterschiedlichsten Art und fUr die unterschiedlichsten Zwecke und Anwendungen 
eignet. 

45 Erfindungsgematf wird das dadurch erreicht, da/3 der getrocknete REA-Gips in einem mit einem 
konischen Brennraum ausgestatteten Kocher kontinuierlich gebrannt wird, sodann das Brennprodukt in einer 
Muhle mit hoher Energiebeaufschlagung gemahlen und das gemahlene Produkt mit Wassermengen 
zwischen 1 und 8 Gew.-% 1 bis 3 Minuten vor dem Anmachen des Gipses vorbefeuchtet wird. 

Das Brennen des getrockneten REA-Gips in einem konischen Kocher in dem sich das Brenngut 

50 kontinuierlich hindurchbewegt und dabei quasi ein Fliefibett biidet, ergibt ein sehr homogenes einheitliches 
Brennprodukt bei einem ausgezeichneten Wirkungsgrad in der Gro/tenordnung von 82 %. 

Der sich an das Brennen anschiie/tende Mahlprozetf soil mit hoher Energiebeaufschlagung erfolgen, 
vorzugsweise in einer Kugelmuhle. Dadurch wird die Rietffahigkeit des mit Wasser angemachten Breies 
(Slurry) und damit die Kristailtracht verbessert und wiederrum ein geringerer Wasseranspruch, trotz der 

55 gro/teren Oberflache erreicht Es wurde gefunden, da/3 das Mahien in einer gepanzerten Rohrmuhle 
bestuckt mit Stahlkugeln mit einem Durchmesser von 20 bis 25 mm, vorzugsweise 22 mm und soge 
nannten Klopfkugeln mit einem Durchmesser von etwa 80 mm zum standigen Reinigen der zum verpelzen 
neigenden kleinen Kugeln dem Produkt besonders gute und vorteilhafte Verarbeitungseigenschaften gibt. 
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Die Umlaufgeschwindigkeit der Muhle wird entsprechend der ublichen Technik eingestellt. 

Die sich anschlie/tende Behandlung des getrockneten und gemahlenen Gipses mit einer kleinen 
Wassermenge von 1 bis 8 Gew.-%, vorzugsweise 5 Gew.-% Wasser und einer Verweilzeit zum Ausheilen 
der Oberflache von 1 bis 3 Minuten. ehe die Einspeisung in dem Gipsmischer erfolgt, verbessert die 
5 Konsistenz des Produktes. 

Die Verarbeitung der im Gipsmischer erzeugten Slurry geschieht dann weiter wie an sich bekannt. Der 
Slurry konnen Stellmittel bekannterweise Oder sonstige Additive zugesetzt werden. 

Anstelle der Kugelmuhle kann falis gewunscht oder vorhanden eine Schwingmuhle eingesetzt werden. 
Wichtig ist, daft mit der Muhle eine hohe Energiebeaufschlagung und Aktivierung des aus REA-Gips 
io erzeugten Halbhydrats erreicht wird. 

Der durch agglomerierende Mahlung in der Kugel- oder Schwingmuhle aufgemahlene REA-Gips zeigt 
demgegenuber, einen gesenkten Wasseranspruch bei maschinellem Anruhren, eine spezifische Oberflache, 
die dem aus Naturgips stammenden Produkt entspricht, ein besseres Anruhrverhalten und keine thixotropen 
Eigenschaften mehr. 

75 Der mit dem Kugel- oder Schwingmuhle agglomerierend gemahlene REA-Gips besitzt nach DIN 11 68 
einen Wasser-Gips-Faktor (WGF) von 0,66 bei einer Oberflache nach Blaine (cm 2 /g) von 4.700 und 
maschinell angeruhrt nach Partikelzerfall eine Oberflache nach Blaine (cm 2 /g) von 12.000. Das Schuttge- 
wicht des Stuckgipses betragt 900 g/i. 

Die Behandlung des erfindungsgemaflen Produktes im letzten Verfahrensschritt mit vorzugsweise 5 

20 Gew.-% Wasser stellt eine kunstliche Alterung dar, die an sich bekannt ist. Sie reduziert den Anmachwas- 
serbedarf. Vorzugsweise geschieht dies in Spruhmischanlagen mit mechanischer Beanspruchung des 
Schuttgutes, in denen es durch eine starke Verwirbelung und Teilfluidisierung zu einer Trennung der 
Gipspartikel kommt. 

Die so erzeugte gro/te Oberflache gewahrleistet bei gleichzeitiger Bedusung mit Wasser eine gieichma- 
25 tfige Befeuchtung eines jeden Einzelkorns. 

Das empfindliche Problem der Vorbefeuchtung von Stuckgips kann mit derartigen Mischem grotftech- 
nisch durchgefuhrt werden und bedeutet eine erhebliche Verringerung des Bedarfs an Trocknungsenergie 
fur die erzeugten Gipskartonplatten. 

Mischer dieser Art werden beispielsweise von der Firma Schugi gebaut. 
30 Ein nach dem beschriebenen Verfahren vorbefeuchteter und kunstlich gealterter Rauchgasentschwefe- 
lungsgips hat bei gleichguter Flietffahigkeit der Gips-Wasser-Suspension einen wesentlichen geringeren 
Wasseranspruch. Die erzielbare Wassereinsparung betragt bis zu 25 - 30 %. Das bedeutet eine erhebliche 
Reduzierung an Trocknungsenergie, die ebenfails in der Grotfenordnung von 25 - 30 % liegt. 

Es wurde festgestellt, ,da/3 mit einem in der obigen Weise beschriebenen aufbereitenden REA-Gips sich 
35 Gipskartonplatten herstellen lassen, die solchen aus Naturgips entsprechen, besonders vorteilhaft laflt sich 
dieser aufbereitete REA-Gips fur Gipskartonplatten einsetzen, die ein geringes spezifisches Gewicht haben. 

In der anschlie/tenden Tabelle sind vergleichsweise Versuche gegenuber gestellt worden zwischen 
Gipskartonplatten mit einer Dicke von 12,5 mm herstellt einmal nach dem erfindungsgema/3en Verfahren 
und unter Verwendung von REA-Gips als Ausgangsmaterial und unter Verwendung von Naturgips, der im 
40 Drehofen kalziniert wurde. 
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REA-Gips gemahlen 


iNaxurgips 














Orehofen 




Plattendichte 


mm 


12,5 


12,5 


5 


ridcnenycwiuni 


kg/m 2 


12,5 


11,3 


9,0 


11,2 




Bruchlast 


N 












langs 




690 


710 


700 


675 




quer 




310 


270 


250 


250 


10 


Biegezugfestigkeit 


N/mm 2 












langs 




8,2 


8,5 


8,4 


8,1 




quer 




3,8 


3,2 


3,0 


3,0 




Verformung 


mm 








0,45 




langs 




0,40 


0,44 


0,68 


15 


quer 




0,43 


0,57 


0,74 


0,55 




E-Modul 


N/mm 2 












langs 




5000 


4500 


2900 


4400 




quer 




4700 


3500 


2700 


3600 




Druckfestigkeit 


N/mm 2 


10,2 


9,0 


4,0 


9,0 


20 


Kugeldruckharte 


N/mm 2 


18,3 


17,4 


6,1 


17,0 




Kartonhaftung 


% 


100 


100 


100 


100 



Bei gezielter Einstellung der Abbindezeit der REA-Gips/Wasser-Suspension durch gleichzeitige Verwendung 
von Abbindebeschleunigern und Abbindeverzogerem ist es mogllch, der Suspension bis zu 20 % REA-DH 
25 sowie inerte Fullstoffe wie Kaiksteinmehl, Fiugasche, Vermiculit zuzusetzen, ohne datf sich das Abbindever- 
halten des angemachten Gipses andert 

Als bevorzugter Beschleuniger wird in KugelmQhlen aktiviertes REA-DH in einer Gro/3enordnung von bis 
zu 2 % bezogen auf den gebrannten Gips eingesetzt Als Verzogerer werden vorteiihafte Saize von 

Polyoxymethyien-Aminosaure verwendet. 

30 • 

Rezeptur fur Gipskartonplatten aus REA-Gips 

fur die Herstellung von 1 m 2 werden fur 9,5 mm dicke Platten benotigt 

35 



6,7 kg 


REA-Gips caiciniert 


4,3 kg 


Anmachwasser 


0,025 kg 


sauremodifizierte Mais- Oder Weizenstarke 


0,002 kg 


nichtionogene und anionische Tenside 


0,100 kg 


KugelmQhlen -aktivierter REA-Dihydrat-Beschleuniger 


0,001 kg 


Polyoxymethyien-Aminosaure (Ca-Salz) 


0,400 kg 


Karton, Dicke 0,3 mm 



Ein Anteil des REA-Gipses kann durch einen Anteil bis zu 20 % Brack ersetzt sein, der auf eine eigene 
Korngrofle aufgemahlen ist. Bei "Brack" handelt es sich urn Abfall aus der Gipskartonplatten-Produktion, 
also urn Plattenbruchstucke, wobei gegebenenfalls der Papieranteil durch Sieben und Sichten reduziert sein 
kann. Brack ist also Bruch von Gipskartonplatten, der bei der Produktion oder Handhabung entsteht und auf 
geeignete Korngrotfe gemahlen ist. Au/3erdem kann der Bindemittelanteil zusatzlich bis zu 20 % Naturgips 
(Dihydrat) und bis zu 20 % Anhydrit enthaiten. 

In Verfoigung des Erfindungsgedankens wird das Brennprodukt mit hoher Energiebeaufschlagung in der 
Muhle auf eine Oberfiache nach Blaine von 2.000 - 6.500 cm/g 3 gemahlen vorzugsweise jedoch auf eine 
Blaine Oberfiache von 3.000 - 5.000 cm 2 /g. 
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Anspriiche 

1 . Verfahren zur Herstellung eines fur die Produktion von Gipskartonplatten geeigneten Stuckgipses aus 
REA-Gips durch Trocknen des REA-Gipses, Brennen zum Halbhydrat und Mahlen auf eine gro/3ere 

5 Oberflache, dadurch gekennzeichnet da/3 der getrocknete REA-Gips in einem mit einem konischen 
Brennraum ausgestatteten Kocher kontinuierlich gebrannt wird, sodann das Brennprodukt in einer Muhle mit 
hoher Energiebeaufschlagung gemahien und das gemahiene Produkt mit Wassermengen zwischen 1 und 8 
Gew.-% 1 bis 3 Minuten vor dem Anmachen des Gipses befeuchtet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet da/3 das Mahlen des calcinierten REA-Gipses 
10 in einer Kugelmuhle oder in einer Schwingmuhle erfolgt 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet da/3 das getrocknete und gemahiene 
Halbhydrat mit kleinen Wassermengen von 1 bis 8 Gew.-% vorbefeuchtet und da/3 eine Verweilzeit vor der 
Weiterverarbeitung von 1 bis 3 Minuten eingehalten wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, da/3 die zugesetzte Wassermenge vorzugswei- 
75 se 5 Gew.-% betragt. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da/3 dem Stuckgips ein Anteil bis zu 20 
Gew.-% REA-Dihydrat zugesetzt werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5 dadurch gekennzeichnet, da/3 inerte Fullstoffe wie Kalksteinmehi, 
Fiugasche und Vermiculit zugesetzt werden. 

20 7. Verfahren nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, da/3 dem Stuckgips als Beschleuniger ein 
in Kugelmuhlen aktiviertes REA-Dihydrat in einer Menge bis zu 2 Gew.-% bezogen auf den gebrannten 
Gips und als Verzogerer Salze von Polyoxymethylen-Aminosaure zugesetzt werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da/3 der sich an das Brennen anschlie- 
/3ende Mahlproze/3 in einer Kugelmuhle durchgefuhrt wird mit Stahlkugein mit einem Durchmesser von 20 

25 bis 25 mm, vorzugsweise 22 mm und Klopfkugeln mit einem Durchmesser von 80 mm. 

9. Verfahren nach Anspruch 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, da/3 das Brennprodukt in einer Muhle mit 
hoher Energiebeaufschlagung auf eine Oberflache von 2.000 - 6.500 cm 2 /g vorzugsweise auf 3.000 - 5.000 
cm 2 /g gemahien wird. 

30 
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